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(54) Maschine und Verfahren zur Herstellung einer nnehrlagigen Faserstoffbahn 

@ In einer Maschine zur Herstellung einer mehrlaglgen 
Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Karton- 
bahn, bei der die durch einen jeweiligen Former 10, 12 ge- 
bildeten Lagen A, B miteinander vergautscht werden, 
sind wenigstens zwei miteinander zu vergautschende, auf 
einer Seite jeweils einen hoheren Feinstoffgehalt aufwei- 
sende Lagen A, B der betreffenden Gautschzone 30 so zu- 
gefuhrt, dafS sle mit ihren Seiten hoheren Felnstoffgehalts 
miteinander in Kontakt kommen. Dabel wird zumlndest 
eine dieser beiden Lagen A, B durch ein Gapformer 10, 12 
erzeugt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung ei- 
ner mehrlagigen Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier- 
oder Kartonbahn, bei der die durch einen jeweiligen Former 5 
gebildeten Lagen miteinander vergautscht, d. h. verbunden 
werden. Sie betrifft femer ein Verfahren gemaB dem Ober- 
begriff des Anspruchs 26. 

Eine derartige Maschine sowie ein derartiges Verfahren 
sind beispielsweise in den Druckschriften 10 
DE 197 04 443 Al, DE 198 03 591 Al, DE 197 33 316 Al, 
DE 196 51 493 Al und DE 44 02 273 Al beschrieben. 

Es sind unterschiedliche Arten von Formern bekannt. 
Beispielsweise bei einem Langsiebformer erfolgt die Ent- 
wasserung zur Siebseite. Durch Leistenimpulse wird eine 15 
Anreicherung von Feinstoffen an der Oberseite erreicht. Bei 
einem Hybridformer erfolgt die Hauptentwasserung zur 
Siebseite. Im Obersiebbereich ergibt sich eine Entwasse- 
rung zur Oberseite, wodurch eine Reduzierung des Fein- 
stoffanteils an der Oberseite erreicht wird. Bei einem soge- 20 
nannten Roll-Blade- Gapformer erfolgt die Entwasserung 
zuerst zur Obersiebseite und danach zur Untersiebseite, so 
daB sich ein hoherer Feinstoffgehalt an der Untersiebseite 
ergibt. 

In den aus der DE 197 04 443 A 1 und der 25 
DE 44 02 273 Al bekannten Papiermaschinen werden 
Kombinationen von zwei oder mehreren Gapformern einge- 
setzt. 

Ausfiihrungsformen von Gapformern fiir den Verpak- 
kungsbereich ergeben sich beispielsweise aus den Druck- 30 
schriften DE 198 03 591 Al (DuoFormer Base) und 
DE 196 51 493 Al (DuoFormer Top). Bei der in der 
DE 19651 49 3A1 beschriebenen Siebpartie werden die 
mittels des Gapformers gebildete Faserstofflage und eine 
mittels eines Endlosbandes zugefiihrte erste Faserstofflage 35 
mit ihren feinstoffarmen Obersiebseiten miteinander ver- 
gautscht. Die Strahlrichtung des dem Gapformer zugeordne- 
ten Stoffauflaufs entspricht der Laufrichtung des die erste 
Faserstofflage zufiihrenden Endlosbandes. 

Von Nachteil ist nun aber, daB mit ihren Seiten niedrigen 40 
Feinstoffgehalts zusammengegautschte Faserstofflagen eine 
schlechte Lagenhaftung mit sich bringen. 

Ziel der Erfindung ist es, ein verbessertes Verfahren sowie 
eine verbesserte Vorrichtung der eingangs genannten Art zu 
schaffen, bei denen auf wirtschaftliche und zuverlassige 45 
Weise insbesondere eine bessere Lagenhaftung gewahrlei- 
stet ist. 

Diese Aufgabe wird beziiglich der Papiermaschine da- 
durch gelost, daB wenigstens zwei miteinander zu vergaut- 
schende, auf einer Seite jeweils einen hoheren Feinstoflfge- 50 
halt aufweisende Lagen der betreffenden Gautschzone so 
zugefiihrt sind, daB sie mit ihren Seiten hoheren Feinstoffge- 
halts miteinander in Kontakt kommen, und daB zumindest 
eine dieser beiden Lagen durch ein Gapformer erzeugt ist. 

Aufgrund dieser Ausbildung ergeben sich in der Praxis 55 
eine Reihe entscheidender Vorteile wie insbesondere eine 
bessere Lagenhaftung, eine hohere Retention, eine geringere 
Gefahr von sogenannten "Sheet- sealing "-Effekten, weniger 
Ablagerungen beim Trocknen, geringeres Stauben sowie 
eine positive Beeinflussung der Papiereigenschaften hin- 60 
sichtlich Porositat, Rauhigkeit, Penetrationseigenschaften 
und Bedruckbarkeit. 

Bei einer bevorzugten praktischen Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaBen Maschine ist wenigstens eine der beiden 
Lagen durch einen Gapformer erzeugt, der zwei umlaufende 65 
endlose Entwasserungsbander umfaBt, die unter Bildung ei- 
nes Stoffeinlaufspaltes zusammenlaufen und im Bereich 
dieses durch einen Stoffauflauf mit Lasers toff suspension be- 


schickten Stoffeinlaufspaltes iiber ein Formierelement wie 
insbesondere eine Formierwalze oder dergleichen gefuhrt 
sind. Zumindest eines der beiden Entwasserungsbander 
kann insbesondere als Entwasserungssieb vorgesehen sein. 

Bei einer vorteilhaften praktischen Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaBen Maschine ist jede der beiden Lagen je- 
weils durch einen Gapformer gebildet. Die Blattbildung der 
beiden Lagen erfolgt jeweils mit hoherem Feinstoflfgehalt 
auf der Formierelementseite. Die Bandlaufrichtungen der 
beiden Gapformer sind vorzugsweise zueinander entgegen- 
gesetzt. Dabei ist insbesondere eine solche Ausfiihrung 
denkbar, bei der die im ersten der beiden Gapformer gebil- 
dete Lage zusammen mit wenigstens einem der beiden Ent- 
wasserungsbander um ein Umlenkelement wie insbesondere 
ein Umlenkwalze oder dergleichen gefuhrt und im AnschluB 
daran mittels eines Endlosbandes in einer allgemein zur 
Strahlrichtung des ersten Stoffauflaufs entgegengesetzten 
Richtung der betreffenden Gautschzone zugefiihrt ist, in der 
die durch die beiden Gapformer gebildeten Lagen mit ihren 
Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander vergautscht 
werden. 

Dabei kann die im ersten Gapformer gebildete Lage bei- 
spielsweise zusammen mit dem nicht mit dem Formierele- 
ment in Kontakt tretenden auBeren Entwasserungsband um 
das Umlenkelement gefuhrt und mittels dieses auBeren Ent- 
wasserungsbandes der Gautschzone zugefiihrt sein. Vor- 
zugsweise sind beide Entwasserungsbander um das Um- 
lenkelement gefuhrt, wobei das innere Entwasserungsband 
im AnschluB an dieses Umlenkelement von dem die Lage 
mitnehmenden auBeren Entwasserungsband getrennt wird. 
ZweckmaBigerweise ist das auBere Entwasserungsband des 
ersten Gapformers im AnschluB an das Umlenkelement zu- 
mindest bis in den Bereich der Gautschzone vorzugsweise 
allgemein in horizontaler Richtung gefuhrt. 

Es ist beispielsweise jedoch auch eine solche Ausfiihrung 
denkbar, bei der eine weitere Lage durch einen Langsiebfor- 
mer gebildet ist und die Blattbildung dieser Lage mit hohe- 
rem Feinstoffgehalt auf der vom Langsieb abgewandten Au- 
Benseite erfolgt, wobei die im ersten Gapformer gebildete, 
iiber das Umlenkelement gefiihrte Lage mit der durch den 
Langsiebformer gebildeten Lage vergautscht wird und diese 
beiden Lagen mittels des Langsiebes der Gautschzone zuge- 
fiihrt sind, in der die durch die beiden Gapformer gebildeten 
Lagen mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinan- 
der vergautscht werden. Dabei ist es von Vorteil, wenn das 
auBere Entwasserungsband des ersten Gapformers in Band- 
laufrichtung vor dem Umlenkelement von dem inneren Ent- 
wasserungsband und der betreffenden Lage getrennt wird 
und die Lage nur zusammen mit dem inneren Entwasse- 
rungsband um das Umlenkelement gefiihrt ist. Die im Lang- 
siebformer gebildete Lage und die im ersten Gapformer ge- 
bildete Lage werden vorzugsweise im Bereich des Umlenk- 
elements und/oder einer Gautschwalze miteinander ver- 
gautscht. 

Die durch den zweiten Gapformer gebildete Lage kann 
nach einer Trennung der beiden betreffenden Entwasse- 
rungsbander des zweiten Gapformers zusammen mit dem 
auBeren Entwasserungsband der Gautschzone zugefiihrt 
sein, in der die beiden in den Gapformern gebildeten Lagen 
mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander ver- 
gautscht werden. 

Eine alternative Ausfiihrungsform der erfindungsgema- 
Ben Maschine zeichnet sich dadurch aus, daB eine erste der 
beiden mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinan- 
der zu vergautschenden Lagen durch einen Langsiebformer 
gebildet ist und die Blattbildung dieser ersten Lage mit ho- 
herem Feinstoffgehalt auf der vom Langsieb abgewandten 
AuBenseite erfolgt, und daB die zweite Lage durch einen 
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Gapformer gebildet ist und die Blattbildung dieser zweiten 
Lage mit hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierelement- 
seite erfolgt. 

Dabei entspricht die Strahlrichtung des dem Gapformer 
zugeordneten Stoffauflaufs vorteilhafterweise allgemein der 5 
Laufrichtung der durch den Langsiebformer gebildeten er- 
sten Lage. Vorzugsweise ist die durch den Gapformer gebil- 
dete Lage nach einer Trennung der beiden Entwasserungs- 
bander des Gapformers zusammen mit dem auBeren Ent- 
wasserungsband der Gautschzone zugefuhrt, in der dieses 10 
zur Vergautschung der beiden Lagen mit dem Langsieb zu- 
sammengefiihrt wird. Das Langsieb kann zumindest im Be- 
reich der Gautschzone vorzugsweise allgemein in horizonta- 
ler Richtung gefiihrt sein. 

Bei einer zweckmaBigen Ausfiihrungsform ist wenigstens 15 
ein weiterer Gapformer vorgesehen, wobei die Blattbildung 
der betreffenden weiteren Lage mit hoherem Feinstoffgehalt 
auf der Formierelementseite erfolgt. Die weitere Lage wird 
in einer weiteren Gautschzone mit der durch den ersten Gap- 
former gebildeten Lage vergautscht. Die Strahlrichtung des 20 
dem weiteren Gapformer zugeordneten Stoffauflaufs ent- 
spricht vorzugsweise der Laufrichtung der durch den Lang- 
siebformer gebildeten Lage. 

Die durch den weiteren Gapformer gebildete weitere 
Lage ist nach einer Trennung der beiden Entwasserungsban- 25 
der des weiteren Gapformers zweckmaBigerweise zusam- 
men mit dem auBeren Entwasserungsband der weiteren 
Gautschzone zugefuhrt, in der dieses zur Vergautschung der 
beiden durch Gapformer gebildeten Lagen mit dem Lang- 
sieb zusammengefiihrt ist. Vorzugsweise ist das Langsieb 30 
zumindest im Bereich der beiden Gautschzonen allgemein 
vorzugsweise in horizontaler Richtung gefiihrt. 

Zur Bildung einer zumindest drei- bzw. vierlagigen Faser- 
stoffbahn kann wenigstens ein zusatzlicher Gapformer vor- 
gesehen sein, wobei die Blattbildung der zusatzlichen Lage 35 
mit hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierelementseite 
erfolgt. Die zusatzliche Lage wird in einer zusatzlichen 
Gautschzone mit der durch den vorangehenden Gapformer 
gebildeten Lage vergautscht, wobei zumindest eine der bei- 
den Lagen mit einer Seite hoheren Feinstoffgehalts mit der 40 
anderen Lage vergautscht wird. Die Strahlrichtung des dem 
zusatzlichen Gapformer zugeordneten Stoffauflaufs ent- 
spricht vorzugsweise der Laufrichtung der zu bildenden Fa- 
serstoffbahn. 

Als Stoffauflauf kann jeweils ein Mehrschicht-S toff auf- 45 
lauf und/oder ein Einschicht- Stoffauflauf und/oder eine be- 
liebige Kombination unterschiedlicher Stoffauflaufe vorge- 
sehen sein. 

Zur Bahnentwasserung konnen bei Bedarf Gleichdruck- 
entwasserungselemente vorgesehen sein. Diese konnen bei- 50 
spielsweise so ausgefuhrt sein, wie dies in der 
DE 197 33 316 Al beschrieben ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist entsprechend da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei miteinander zu 
vergautschende, auf einer Seite jeweils einen hoheren Fein- 55 
stoffgehalt aufweisende Lagen der betreffenden Gautsch- 
zone so zugefuhrt werden, daB sie mit ihren Seiten hoheren 
Feinstoffgehalts miteinander in Kontakt kommen, und daB 
zumindest eine dieser beiden Lagen durch ein Gapformer 
erzeugt wird. 60 

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen des erfindungsgemaBen 
Verfahrens sind in den Unteranspriichen angegeben. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher 
erlautert; in dieser zeigen: 65 

Fig, 1 eine schematische Darstellung einer Ausfiihrungs- 
form einer der Herstellung einer mehrlagigen Faserstofif- 
bahn dienenden Maschine, bei der beide mit ihren Seiten ho- 


here Feinstoffgehalts miteinander zu vergautschenden La- 
gen jeweils durch einen Gapformer gebildet sind, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer weiteren Aus- 
fiihrungsform der Maschine, bei der beide mit ihren Seiten 
hoheren Feinstoffgehalts miteinander zu vergautschenden 
Lagen jeweils durch einen Gapformer gebildet sind, wobei 
eine weitere, erste Lage durch einen Langsiebformer gebil- 
det ist. 

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer weiteren Aus- 
fiihrungsform der Maschine, bei der eine erste der beiden 
mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander zu 
vergautschenden Lagen durch einen Langsiebformer und 
die zweite Lage durch einen Gapformer gebildet ist. 

Fig, 4 eine schematische Darstellung einer weiteren, mit 
der der Fig. 3 vergleichbaren Ausfiihrungsform der Ma- 
schine, wobei zur Bildung einer weiteren, hier dritten, Lage 
ein weiterer Gapformer vorgesehen ist, und 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer weiteren, le- 
diglich beispielhalber von der der Fig. 2 ausgehenden Aus- 
fiihrungsform der Maschine, wobei zur Bildung einer zu- 
satzlichen, hier vierten, Lage ein zusatzlicher Gapformer 
vorgesehen ist. 

Die Fig. 1 bis 5 zeigen verschiedene Ausfiihrungsformen 
einer Maschine zur Herstellung einer mehrlagigen Faser- 
stoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, bei der 
die durch einen jeweiligen Former gebildeten Lagen mitein- 
ander vergautscht, d. h. verbunden werden. 

Den verschiedenen Ausfiihrungsformen ist gemeinsam, 
daB jeweils zwei miteinander zu vergautschende, auf einer 
Seite jeweils einen hoheren Feinstoffgehalt aufweisende La- 
gen der betreffenden Gautschzone so zugefiihrt sind, daB sie 
mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander in 
Kontakt kommen, und daB zumindest eine dieser beiden La- 
gen durch einen Gapformer erzeugt wird. 

Fig. 1 zeigt eine Maschine zur Herstellung einer zweilagi- 
gen Lasers toffbahn, bei der jede der beiden Lagen A, B je- 
weils durch einen Gapformer 10 bzw. 12 gebildet wird. 

Die Gapformer 10, 12 umfas sen jeweils zwei umlaufende 
endlose Entwasserungsbander 14, 16 bzw. 14', 16', die unter 
Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 18 bzw. 18' zusammenlau- 
fen und im Bereich dieses Stoffeinlaufspaltes iiber ein For- 
mierelement, hier eine Formierwalze 20 bzw. 20', gefiihrt 
sind. Das auBere Entwasserungsband 16 wird der Formier- 
walze 20 jeweils iiber eine Brustwalze 22 zugefiihrt. Der 
Stoffeinlaufspalt 18, 18' wird jeweils durch einen Stoffauf- 
lauf 24 bzw. 24' mit Faserstoffsuspension beschickt. Inner- 
halb der Schlaufe des auBeren Entwasserungsbandes 16, 16' 
ist unmittelbar im AnschluB an die Formierwalze 20, 20' je- 
weils ein Formierschuh 26 bzw. 26' vorgesehen. 

Im vorliegenden Fall wird die Lage A durch den Gapfor- 
mer 10 und die Lage B durch den Gapformer 12 gebildet. 
Die Blattbildung der beiden Lagen A, B erfolgt jeweils mit 
hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierelementseite, d. h. 
hier auf der Seite der Formierwalze 20, 20'. 

Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, sind die Bandlauf- 
richtungen L der beiden Gapformer 10, 12 bzw. die Strahl- 
richtungen der diesen zugeordneten Stoffauflaufe 24, 24' zu- 
einander entgegengesetzt. 

Die im ersten Gapformer 10 gebildete Lage A wird in 
Bandlaufrichtung L hinter der Formierwalze 20 zusammen 
mit beiden Entwassserungsbandem 14, 16 um ein Umlenk- 
element, hier eine Umlenkwalze 28, gefiihrt und im An- 
schluB daran mittels des auBeren Entwasserungsbandes 16 
in einer allgemein zur Strahlrichtung des ersten Stoffauf- 
laufs 24 entgegengesetzten Richtung der Gautschzone 30 
zugefiihrt, in der die durch die beiden Gapformer 10, 12, ge- 
bildeten Lagen A, B mit ihren Seiten hoheren Feinstoffge- 
halts miteinander vergautscht werden. Die entsprechende 
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Feinstoffverteilung ist auch am rechten Rand der Fig. 1 
nochmals symbolisch dargestellt. 

Unmittelbar im AnschluB an die Umlenkwalze 28 wird 
das innere Entwasserungsband 14 wieder von dem die Lage 
A mitnehmenden auBeren Entwasserungsband 16 getrennt. 5 

Das auBere Entwasserungsband 16 des ersten Gapformers 
10 ist ausgehend von der Umlenkwalze 28 bis iiber die 
Gautschzone 30 hinaus allgemein in horizontaler Richtung 
gefiihrt. Im AnschluB daran wird dieses auBere Entwasse- 
rungsband 16 wieder zum ersten Gapformer 10 zuriickge- lo 
fuhrt. 

Die durch den zweiten Gapformer 12 gebildete Lage B 
wird nach einer Trennung der beiden Entwasserungsbander 
14', 16' des zweiten Gapformers 12 zusammen mit dem au- 
Beren Entwasserungsband 16' der Gautschzone 30 zuge- 15 
fiihrt, in der die beiden in den Gapformem 10, 12 gebildeten 
Lagen A, B dann mit ihren Seiten hoheren Feinstoflfgehalts 
miteinander vergautscht werden. Im Bereich dieser 
Gautschzone 30 ist das die Lage B mit sich fuhrende auBere 
Siebband 16' iiber eine Gautschwalze 32 gefiihrt. 20 

Fig, 2 zeigt eine Ausfiihrungsform einer der Herstellung 
einer dreischichtigen Lasers toffbahn dienenden Maschine. 
Die erste Lage A wird hier durch einen Langsiebformer 34 
gebildet, wobei die Blattbildung dieser Lage A mit hoherem 
Feinstoffgehalt auf der vom Langsieb 36 abgewandten Au- 25 
Benseite erfolgt. Die zweite Lage B und die dritte Lage C 
werden jeweils wieder durch einen Gapformer 10 bzw. 12 
gebildet. 

Die im ersten Gapformer 10 gebildete, iiber die Umlenk- 
walze 28 gefiihrte Lage B wird im Bereich dieser Umlenk- 30 
walze 28 mit der durch den Langsiebformer 34 gebildeten 
ersten Lage A vergautscht. AnschlieBend werden die beiden 
miteinander verbundenen Lagen A und B mittels des Lang- 
siebes 36 der Gautschzone 30 zugefiihrt, in der die durch die 
beiden Gapformer 10, 12 gebildeten Lagen B, C mit ihren 35 
Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander vergautscht 
werden. Die sich ergebende Feinstoffverteilung ist im rech- 
ten Teil der Fig. 2 wieder symbolisch dargestellt. 

Wie sich aus der Fig. 2 ergibt, wird im vorliegenden Fall 
das auBere Entwasserungsband 16 des ersten Gapformers 10 40 
in Bandlaufrichtung L vor der Umlenkwalze 28 von dem in- 
neren Entwasserungsband 14 und der betreffenden Lage B 
getrennt. Entsprechend wird diese Lage B hier nur zusam- 
men mit dem inneren Entwasserungsband 14 um die Um- 
lenkwalze 28 gefiihrt. Im Bereich dieser Umlenkwalze 28 45 
werden dann die im Langsiebformer 34 gebildete erste Lage 
A und die im ersten Gapformer 10 gebildete zweite Lage B 
miteinander vergautscht. 

Die durch den zweiten Gapformer 12 gebildete Lage C 
wird nach einer Trennung der beiden Entwasserungsbander 50 
14, 16' des zweiten Gapformers zusammen mit dem auBeren 
Entwasserungsband 16' der Gautschzone 30 zugefiihrt, in 
der dann die beiden in den Gapformem 10, 12 gebildeten 
Lagen B, C mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts mit- 
einander vergautscht werden. 55 

Im Unterschied zur Ausfiihrungsform gemaB der Fig. 1 
wird hier die durch den ersten Gapformer 10 gebildete Lage, 
d. h. hier die Lage B, somit nicht durch das AuBenband des 
ersten Gapformers 10, sondem durch das Langsieb 36 der 
Gautschzone 30 zugefiihrt, auf dem zuvor bereits eine wei- 60 
tere Lage, namlich die erste Lage A, gebildet wurde. Der 
Aufbau sowie die relative Lage der beiden Gapformer 10, 
12 entspricht im wesentlichen denen in der Ausfiihrungs- 
form gemaB Fig. 1, wobei einander entsprechenden Teilen 
gleiche Bezugszeichen zugeordnet sind. Die Vergautschung 65 
der beiden durch die Gapformer 10, 12 gebildeten Lagen B, 
C kann in einem Bereich einer vom auBeren Entwasserungs- 
band 16' des zweiten Gapformers 12 umschlungenen Gaut- 


schwalze 32 erfolgen. 

Fig, 3 zeigt in schematischer Darstellung eine weitere 
Ausfiihrungsform einer Maschine zur Herstellung einer 
mehrlagigen, hier wieder zweilagigen Faserstoffbahn. In 
diesem Fall ist die erste Lage A der beiden mit ihren Seiten 
hoheren Feinstoffgehalts miteinander zu vergautschenden 
Lagen A, B durch einen Langsiebformer 38 gebildet. Dabei 
erfolgt die Blattbildung dieser ersten Lage A mit hoherem 
Feinstoffgehalt auf der vom Langsieb 40 abgewandten Au- 
Benseite. Die zweite Lage B ist durch einen Gapformer 12 
gebildet, der hinsichtlich seines Aufbaus dem zweiten Gap- 
former 12 der Ausfiihrung gemaB Fig, 1 entspricht. Die 
Blattbildung der zweiten Lage B erfolgt wieder mit hoherem 
Feinstoffgehalt auf der Formierelementseite, d. h. auf der 
Seite der Formierwalze 20'. 

Die Strahlrichtung des dem Gapformer 12 zugeordneten 
Stoffauflaufs 24' entspricht allgemein der Laufrichtung LA 
der durch den Langsiebformer 38 gebildeten ersten Lage A. 

Die durch den Gapformer 12 gebildete Lage A wird nach 
einer Trennung der beiden Entwasserungsbander 14', 16' des 
Gapformers zusammen mit dem auBeren Entwasserungs- 
band 16' der Gautschzone 30 zugefiihrt, in der dieses zur 
Vergautschung der beiden Lagen A, B mit ihren Seiten ho- 
heren Feinstoffgehalts mit dem Langsieb 40 zusammenge- 
fiihrt wird. Die sich ergebende Feinstoffverteilung ist sym- 
bolisch im rechten Teil der Fig, 3 dargestellt. 

Wie anhand der Fig, 3 zu erkennen ist, ist das Langsieb 40 
ausgehend vom zugeordneten Stoffauflauf 42 bis iiber die 
Gautschzone 30 hinaus allgemein in horizontaler Richtung 
gefiihrt. 

Die in der Fig, 4 dargestellte Ausfiihrungsform unter- 
scheidet sich von der der Fig, 3 dadurch, daB zur Erzeugung 
einer dreilagigen Faserstoffbahn ein weiterer Gapformer 44 
vorgesehen ist. Dieser entspricht im vorliegenden Fall so- 
wohl hinsichtlich seines Aufbaus als auch hinsichtlich sei- 
ner Ausrichtung dem die zweite Lage B bildenden Gapfor- 
mers 12. Die Blattbildung der dritten Lage C erfolgt wieder 
mit hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierelementseite. 

Die dritte Lage C und die durch den vorangehenden Gap- 
former 12 gebildete zweiten Lage B werden in einer weite- 
ren Gautschzone 46 mit ihren Seiten hoheren Feinstoffge- 
halts miteinander vergautscht. 

Die Strahlrichtung des dem weiteren Gapformer 44 zuge- 
ordneten Stoffauflaufs 48 entspricht der Laufrichtung LA 
der durch den Langsiebformer 38 gebildeten ersten Lage A. 
Die durch den weiteren Gapformer 44 gebildete dritte Lage 
C wird nach einer Trennung der beiden Entwasserungsban- 
der 50, 52 des weiteren Gapformers 44 zusammen mit dem 
auBeren Entwasserungsband 52 der weiteren Gautschzone 
46 zugefiihrt, in der dieses zur Vergautschung der beiden 
durch die Gapformer 12, 44 gebildeten Lagen B, C mit dem 
Langsieb 40 zusammengefiihrt wird. 

Das Langsieb 40 ist ausgehend von dem Stoffauflauf 42 
des Langsiebformers 38 sowohl iiber die erste Gautschzone 
30 als auch die zweite Gautschzone 46 hinaus allgemein in 
horizontaler Richtung gefiihrt und wird anschlieBend iiber 
Umlenkwalzen zum Stoffauflauf 42 zuriickgefiihrt. 

Fig, 5 zeigt in schematischer Darstellung eine weitere, le- 
diglich beispielhalber von der der Fig, 2 ausgehende weitere 
Ausfiihrungsform, bei der zur Bildung einer zusatzlichen, 
hier einer vierten Lage D ein zusatzlicher Gapformer 54 vor- 
gesehen ist. Im vorliegenden Fall ist dieser zusatzliche Gap- 
former 54 in Maschinenlaufrichtung hinter den beiden ent- 
sprechend der Ausfiihrung gemaB Fig. 2 vorgesehenen Gap- 
formem 10, 12 angeordnet. 

Die Blattbildung der zusatzlichen Lage D erfolgt mit ho- 
herem Feinstoffgehalt auf der Formierelementseite. 

Aufbau und Ausrichtung des zusatzlichen Gapformers 54 
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entsprechen im vorliegenden Fall denen des die dritte Lage 
C bildenden vorangehenden Gapformers 12. 

Die vierte Lage D wird in einer zusatzlichen Gautschzone 
56 mil der durch den vorangehenden Gapformer 12 gebilde- 
ten dritten Lage C vergautscht, wobei zumindest eine der 
beiden Lagen C, D, im vorliegenden Fall die vierte Lage D, 
mit einer Seite hoheren Feinstoffgehalts mil der anderen 
Lage vergautscht wird. 

Die Strahlrichtung des dem zusatzlichen Gapformer 54 
zugeordneten Stoffauflaufs 58 entspricht der Laufrichtung 
der zu bildenden Lasers toffbahn, d. h. im vorliegenden Fall 
der Laufrichtung LA der durch den Langsiebformer 34 ge- 
bildeten ersten Lage A. 

Durch eine solche Anordnung wird vermieden, daB bei 
der zusatzlichen Lage D zwei feinstoffarme Seiten mitein- 
ander vergautscht werden. 

Die sich ergebende Feinstoffverteilung ist im rechten Teil 
der Fig, 5 symbolisch dargestellt. Grundsatzlich sind auch 
noch weitere Gapformer moglich. 

Wie anhand der Fig. 5 zu erkennen ist, ist das Langsieb 36 
ausgehend vom Stoffauflauf des Langsiebformers 34 so- 
wohl iiber die im Bereich der Umlenkwalze 28 des Gapfor- 
mers 10 vorgesehene erste Gautschzone als auch iiber die 
Gautschzone 30, in der die Lagen B und C mit ihren Seiten 
hoheren Feinstoffgehalts miteinander vergautscht werden, 
und iiber die zusatzliche Gautschzone 56 hinweg zumindest 
im wesentlichen horizontal gefiihrt. AnschlieBend wird das 
Langsieb 36 zum Stoffauflauf des Langsiebformers 34 zu- 
riickgefiihrt. Auch im iibrigen besitzt die vorliegende Aus- 
fiihrungsform den gleichen Aufbau wie die der Fig. 2. 

Die in der Fig. 5 dargestellte Erweiterung durch wenig- 
stens einen Gapformer ist beispielsweise auch bei den vor- 
angehenden Ausfiihrungsformen moglich. 

In alien Fallen konnen die Stoffauflaufe als Mehrschicht- 
oder als Einschicht-Stoffauflauf vorgesehen sein. 

Bei Bedarf konnen zur Bahnentwasserung Gleichdruck- 
entwasserungselemente verendet werden. Diese konnen bei- 
spielsweise so ausgefuhrt sein, wie dies in der 
DE 197 33 316 Al beschrieben ist. 

Bezugszeichenliste 

10 Gapformer 
12 Gapformer 

14 inneres Entwasserungsband 

14' inneres Entwasserungsband 

16 auBeres Entwasserungsband 

16' auBeres Entwasserungsband 

18 Stoffeinlaufspalt 

18' Stoffeinlaufspalt 

20 Formierwalze 

20' Formierwalze 

22 Brustwalze 

22' Brustwalze 

24 Stoffauflauf 

24' Stoffauflauf 

26 Formierschuh 

26' Formierschuh 

28 Umlenkwalze 

30 Gautschzone 

32 Gautschwalze 

34 Langsiebformer 

36 Langsieb 

38 Langsiebformer 

40 Langsieb 

42 Stoffauflauf 

44 weiterer Gapformer 

46 Gautschzone 


48 Stoffauflauf 

50 inneres Entwasserungsband 
52 auBeres Entwasserungsband 
54 zusatzlicher Gapformer 
5 56 zusatzliche Gautschzone 
58 Stoffauflauf 
A Lage 
B Lage 
C Lage 
10 DLage 

L Bandlaufrichtung 

LA Laufrichtung der ersten Lage 

Patentanspriiche 

15 

1 . Maschine zur Herstellung einer mehrlagigen Faser- 
stoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, 
bei der die durch einen jeweiligen Former (10, 12, 34, 
38) gebildeten Lagen (A, B; B, C) miteinander ver- 

20 gautscht werden, dadurch gekennzeichnet, daB we- 
nigstens zwei miteinander zu vergautschende, auf einer 
Seite jeweils einen hoheren Feinstoffgehalt aufwei- 
sende Lagen (A, B; B, C) der betreffenden Gautsch- 
zone (30) so zugefiihrt sind, daB sie mit ihren Seiten 

25 hoheren Feinstoffgehalts miteinander in Kontakt kom- 
men, und daB zumindest eine dieser beiden Lagen (A, 
B; B, C) durch ein Gapformer (10, 12) erzeugt ist. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens eine der beiden Lagen (A, B; B, G) 

30 durch einen Gapformer (10, 12) erzeugt ist, der zwei 
umlaufende endlose Entwasserungsbander (14, 16) 
umfaBt, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 
(18) zusammenlaufen und im Bereich dieses durch ei- 
nen Stoffauflauf (24) mit Faserstoffsuspension be- 

35 schickten Stoffeinlaufspaltes (18) iiber ein Formierele- 

ment (20) wie insbesondere eine Formierwalze gefiihrt 
sind. 

3. Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB jede der beiden Lagen (A, B; B, G) jeweils 

40 durch einen Gapformer (10, 12) gebildet ist und die 
Blattbildung der beiden Lagen (A, B; B, G) jeweils mit 
hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierelementseite 
erfolgt. 

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
45 net, daB die Bandlaufrichtungen (L) der beiden Gapfor- 
mer (10, 12) zueinander entgegengesetzt sind. 

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die im ersten der beiden Gapformer (10, 12) 
gebildete Lage (A; B) zusammen mit wenigstens einem 

50 der beiden Entwasserungsbander (14, 16) um ein Um- 
lenkelement (28), vorzugsweise eine Umlenkwalze, 
gefiihrt und im AnschluB daran mittels eines Endlos- 
bandes (16; 36) in einer allgemein zur Strahlrichtung 
des ersten Stoffauflaufs (24) entgegengesetzten Rich- 

55 tung der betreffenden Gautschzone (30) zugefiihrt ist, 
in der die durch die beiden Gapformer (10, 12) gebilde- 
ten Lagen (A, B; B, G) mit ihren Seiten hoheren Fein- 
stoffgehalts miteinander vergautscht werden. 

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
60 net, daB die im ersten Gapformer (10) gebildete Lage 

(A) zusammen mit dem nicht mit dem Formierelement 
(20) in Kontakt tretenden auBeren Entwasserungsband 
(16) um das Umlenkelement (28) gefiihrt und mittels 
dieses auBeren Entwasserungsbandes (16) der 
65 Gautschzone (30) zugefiihrt ist. 

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB beide Entwasserungsbander (14, 16) um das 
Umlenkelement (28) gefiihrt sind und das innere Ent- 
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wasserungsband (14) im AnschluB an dieses Umlenk- 
element von dem die Lage (A) mitnehmenden auBeren 
Entwasserungsband (16) getrennt wird. 

8. Maschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das auBere Entwasserungsband (16) des 5 
ersten Gapformers (10) im AnschluB an das Umlenk- 
element (28) zumindest bis in den Bereich der 
Gautschzone (30) allgemein vorzugsweise in horizon- 
taler Richtung gefiihrt ist. 

9. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 10 
net, daB eine weitere Lage (A) durch einen Langsieb- 
former (34) gebildet ist und die Blattbildung dieser 
Lage (A) mit hoherem Feinstoffgehalt auf der vom 
Langsieb (36) abgewandten AuBenseite erfolgt, daB die 
im ersten Gapformer (10) gebildete, iiber das Umlenk- 15 
element (28) gefiihrte Lage (B) mit der durch den 
Langsiebformer (34) gebildeten Lage (A) vergautscht 
wird und daB diese beiden Lagen (A, B) mittels des 
Langsiebes (36) der Gautschzone (30) zugefuhrt sind, 

in der die durch die beiden Gapformer (10, 12) gebilde- 20 
ten Lagen (B, C) mit ihren Seiten hoheren FeinstofFge- 
halts miteinander vergautscht werden. 

10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB das auBere Entwasserungsband (16) des ersten 
Gapformers (10) in Bandlaufrichtung (L) vor dem Um- 25 
lenkelement (28) von dem inneren Entwasserungsband 
(14) und der betreffenden Lage (B) getrennt wird und 
die Lage (B) nur zusammen mit dem inneren Entwas- 
serungsband (14) um das Umlenkelement (28) gefiihrt 
ist. 30 

11. Maschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die im Langsiebformer (34) gebil- 
dete Lage (A) und die im ersten Gapformer (10) gebil- 
dete Lage (B) im Bereich des Umlenkelements (28) 
und/oder einer Gautschwalze miteinander vergautscht 35 
werden. 

12. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die durch den 
zweiten Gapformer (12) gebildete Lage (B; C) nach ei- 
ner Trennung der beiden Entwasserungsbander (14', 40 
16') des zweiten Gapformers (12) zusammen mit dem 
auBeren Entwasserungsband (16') der Gautschzone 
(30) zugefuhrt ist, in der die beiden in den Gapformem 
(10, 12) gebildeten Lagen (A, B; B, C) mit ihren Seiten 
hoheren Feinstoffgehalts miteinander vergautscht wer- 45 
den. 

13. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine erste (A) der beiden mit ihren 
Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander zu ver- 
gautschenden Lagen (A, B) durch einen Langsieb for- 50 
mer (38) gebildet ist und die Blattbildung dieser ersten 
Lage (A) mit hoherem Feinstoffgehalt auf der vom 
Langsieb (40) abgewandten AuBenseite erfolgt, und 
daB die zweite Lage (B) durch einen Gapformer (12) 
gebildet ist und die Blattbildung dieser zweiten Lage 55 
(B) mit hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierele- 
mentseite erfolgt. 

14. Maschine nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Strahlrichtung des dem Gapformer 
(12) zugeordneten Stoffauflaufs (24') allgemein der 60 
Laufrichtung (LA) der durch den Langsiebformer ge- 
bildeten ersten Lage (A) entspricht. 

15. Maschine nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die durch den Gapformer (12) gebil- 
dete Lage (B) nach einer Trennung der beiden Entwas- 65 
serungsbander (14', 16') des Gapformers (12) zusam- 
men mit dem auBeren Entwasserungsband (16') der 
Gautschzone (30) zugefuhrt ist, in der dieses zur Ver- 


gautschung der beiden Lagen (A, B) mit dem Langsieb 
(40) zusammen gefiihrt wird. 

16. Maschine nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Langsieb (40) zumin- 
dest im Bereich der Gautschzone (30) vorzugsweise 
allgemein in horizontaler Richtung gefiihrt ist. 

17. Maschine nach einem der Anspriiche 13 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens ein weiterer 
Gapformer (44) vorgesehen ist und die Blattbildung 
der betreffenden weiteren Lage (C) mit hoherem Fein- 
stoffgehalt auf der Formierelementseite erfolgt, und 
daB die weitere Lage (C) in einer weiteren Gautsch- 
zone (46) mit der durch den ersten Gapformer (12) ge- 
bildeten Lage (B) vergautscht wird. 

18. Maschine nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Strahlrichtung des dem weiteren Gap- 
former (44) zugeordneten Stoffauflaufs (48) der Lauf- 
richtung (LA) der durch den Langsiebformer (38) ge- 
bildeten Lage entspricht. 

19. Maschine nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die durch den weiteren Gapformer 
(44) gebildete weitere Lage (C) nach einer Trennung 
der beiden Entwasserungsbander (50, 52) des weiteren 
Gapformers (44) zusammen mit dem auBeren Entwas- 
serungsband (52) der weiteren Gautschzone (46) zuge- 
fuhrt ist, in der dieses zur Vergautschung der beiden 
durch Gapformer (12, 44) gebildeten Lagen (B, C) mit 
dem Langsieb (40) zusammengefiihrt ist. 

20. Maschine nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Langsieb (40) zumindest im Bereich 
der beiden Gautschzonen (30, 46) allgemein vorzugs- 
weise in horizontaler Richtung gefiihrt ist. 

21. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung ei- 
ner zumindest drei- bzw. vierlagigen Lasers toffbahn 
wenigstens ein zusatzlicher Gapformer (54) vorgese- 
hen ist und die Blattbildung der zusatzlichen Lage (D) 
mit hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierelement- 
seite erfolgt, und daB die zusatzliche Lage (D) in einer 
zusatzlichen Gautschzone (56) mit der durch den vor- 
angehenden Gapformer gebildeten Lage (C) ver- 
gautscht wird, wobei zumindest eine der beiden Lagen 
(C, D) mit einer Seite hoheren Feinstoffgehalts mit der 
anderen Lage vergautscht wird. 

22. Maschine nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Strahlrichtung des dem zusatzlichen 
Gapformer (54) zugeordneten Stoffauflaufs (58) der 
Laufrichtung der zu bildenden Lasers toffbahn ent- 
spricht. 

23. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein 
Mehrschicht-S toff aufl auf und/oder zumindest ein Ein- 
schicht-S toff aufl auf und/oder eine Kombination von 
unterschiedlichen Stoffauflaufen vorgesehen ist. 

24. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein 
Einschicht-S toff aufl auf vorgesehen ist. 

25. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bahnent- 
wasserung Gleichdruckentwasserungselemente vorge- 
sehen sind. 

26. Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen Fa- 
serstoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Karton- 
bahn, bei dem die durch einen jeweiligen Former (10, 
12, 34, 38) gebildeten Lagen (A, B; B, C) miteinander 
vergautscht werden, dadurch gekennzeichnet, daB we- 
nigstens zwei miteinander zu vergautschende, auf einer 
Seite jeweils einen hoheren Feinstoffgehalt aufwei- 
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sende Lagen (A, B; B, C) der betreffenden Gautsch- 
zone (30) so zugefuhrt werden, daB sie mit ihren Seiten 
hoheren Feinstoffgehalts miteinander in Kontakt kom- 
men, und daB zumindest eine dieser beiden Lagen (A, 
B; B, C) durch einen Gapformer (10, 12) erzeugt wird. 5 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens eine der beiden Lagen (A, B ; 
B, C) durch einen Gapformer (10, 12) erzeugt wird, der 
zwei umlaufende endlose Entwasserungsbander (14, 
16) umfaBt, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 10 
(18) zusammenlaufen und im Bereich dieses durch ei- 
nen Stoffauflauf mit Faserstolfsuspension beschickten 
Stoffeinlaufspaltes (18) iiber ein Formierelement (20) 
wie insbesondere eine Formierwalze gefiihrt werden. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB jede der beiden Lagen (A, B; B, C) Je- 
wells durch einen Gapformer (10, 12) gebildet wird 
und die Blattbildung der beiden Lagen (A, B; B, C) Je- 
wells mit hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierele- 
mentseite erfolgt. 20 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Gapformer (10, 12) entgegengesetz- 
ter Bandlaufrichtung (L) eingesetzt werden. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die im ersten der beiden Gapformer (10, 25 
12) gebildete Lage (A; B) zusammen mit wenigstens 
einem der beiden Entwasserungsbander (14, 16) um 
ein Umlenkelement (28), vorzugsweise eine Umlenk- 
walze, gefiihrt und im AnschluB daran mittels eines 
Endlosbandes (16; 36) in einer allgemein zur Strahl- 30 
richtung des ersten Stoffauflaufs (24) entgegengesetz- 
ten Richtung der betreffenden Gautschzone (30) zuge- 
fiihrt wird, in der die durch die beiden Gapformer (10, 
12) gebildeten Lagen (A, B; B, C) mit ihren Seiten ho- 
heren Feinstoffgehalts miteinander vergautscht wer- 35 
den. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die im ersten Gapformer (10) gebildete 
Lage (A) zusammen mit dem nicht mit dem Formier- 
element (28) in Kontakt tretenden auBeren Entwasse- 40 
rungsband (16) um das Umlenkelement (28) gefiihrt 
und mittels dieses auBeren Entwasserungsbandes (16) 
der Gautschzone (30) zugefuhrt wird. 

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beide Entwasserungsbander (14, 16) um 45 
das Umlenkelement (28) gefiihrt werden und das in- 
nere Entwasserungsband (14) im AnschluB an dieses 
Umlenkelement von dem die Lage (A) mitnehmenden 
auBeren Entwasserungsband (16) getrennt wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB eine weitere Lage (A) durch einen Lang- 
sieb former (34) gebildet wird und die Blattbildung die- 
ser Lage (A) mit hoherem Feinstoffgehalt auf der vom 
Langsieb (36) abgewandten AuBenseite erfolgt, daB die 
im ersten Gapformer (10) gebildete, iiber das Umlenk- 55 
element (28) gefiihrte Lage (B) mit der durch den 
Langsiebformer (34) gebildeten Lage (A) vergautscht 
wird und daB diese beiden Lagen (A, B) mittels des 
Langsiebes (36) der Gautschzone (30) zugefiihrt wer- 
den, in der die durch die beiden Gapformer (10, 12) ge- 60 
bildeten Lagen (B, C) mit ihren Seiten hoheren Fein- 
stoffgehalts miteinander vergautscht werden. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das auBere Entwasserungsband (16) des 
ersten Gapformers (10) in Bandlaufrichtung (L) vor 65 
dem Umlenkelement (28) von dem inneren Entwasse- 
rungsband (14) und der betreffenden Lage (B) getrennt 
wird und die Lage (B) nur zusammen mit dem inneren 
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Entwasserungsband (14) um das Umlenkelement (28) 
gefiihrt wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 33 oder 34, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die im Langsiebformer (34) gebil- 
dete Lage (A) und die im ersten Gapformer (10) gebil- 
dete Lage (B) im Bereich des Umlenkelements (28) 
und/oder einer Gautschwalze miteinander vergautscht 
werden. 

36. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die durch den 
zweiten Gapformer (10) gebildete Lage (B; C) nach ei- 
ner Trennung der beiden Entwasserungsbander (14', 
16') des zweiten Gapformers (10) zusammen mit dem 
auBeren Entwasserungsband (16') der Gautschzone 
(30) zugefiihrt wird, in der die beiden in den Gapfor- 
mem (10, 12) gebildeten Lagen (A, B; B, C) mit ihren 
Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander ver- 
gautscht werden. 

37. Verfahren nach Anspruch 26 oder 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine erste (A) der beiden mit ihren 
Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander zu ver- 
gautschenden Lagen (A, B) durch einen Langsiebfor- 
mer (38) gebildet wird und die Blattbildung dieser er- 
sten Lage (A) mit hoherem Feinstoffgehalt auf der vom 
Langsieb (40) abgewandten AuBenseite erfolgt, und 
daB die zweite Lage (B) durch einen Gapformer (12) 
gebildet wird und die Blattbildung dieser zweiten Lage 
(B) mit hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierele- 
mentseite erfolgt. 

38. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Strahlrichtung des dem Gapformer 
(12) zugeordneten Stoffauflaufs (24') allgemein ent- 
sprechend der Laufrichtung (LA) der durch den Lang- 
siebformer gebildeten ersten Lage (A) gewahlt wird. 

39. Verfahren nach Anspruch 37 oder 38, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die durch den Gapformer (A) gebil- 
dete Lage (A) nach einer Trennung der beiden Entwas- 
serungsbander (14'; 16') des Gapformers (12) zusam- 
men mit dem auBeren Entwasserungsband (16') der 
Gautschzone (30) zugefiihrt wird, in der dieses zur Ver- 
gautschung der beiden Lagen (A, B) mit dem Langsieb 
(40) zusammen gefiihrt wird. 

40. Verfahren nach einem der Anspriiche 37 bis 39, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein weiterer 
Gapformer (44) eingesetzt wird und die Blattbildung 
der betreffenden weiteren Lage (C) mit hoherem Fein- 
stoffgehalt auf der Formierelementseite erfolgt, und 
daB die weitere Lage (C) in einer weiteren Gautsch- 
zone (46) mit der durch den ersten Gapformer (12) ge- 
bildeten Lage (B) vergautscht wird. 

41. Verfahren nach Anspruch 40, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Strahlrichtung des dem weiteren Gap- 
former (44) zugeordneten Stoffauflaufs (48) entspre- 
chend der Laufrichtung (LA) der durch den Langsieb- 
former (38) gebildeten Lage gewahlt wird. 

42. Verfahren nach Anspruch 40 oder 41, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die durch den weiteren Gapformer 
(44) gebildete weitere Lage (C) nach einer Trennung 
der beiden Entwasserungsbander (50, 52) des weiteren 
Gapformers (44) zusammen mit dem auBeren Entwas- 
serungsband (52) der weiteren Gautschzone (46) zuge- 
fiihrt wird, in der dieses zur Vergautschung der beiden 
durch Gapformer (12, 44) gebildeten Lagen (B, C) mit 
dem Langsieb (40) zusammengefiihrt wird. 

43. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung ei- 
ner zumindest drei- bzw. vierlagigen Lasers toffbahn 
wenigstens ein zusatzlicher Gapformer (54) eingesetzt 
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wird und die Blattbildung der zusatzlichen Lage (D) 
mit hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierelement- 
seite erfolgt, und daB die zusatzliche Lage (D) in einer 
zusatzlichen Gautschzone (56) mit der durch den vor- 
angehenden Gapformer gebildeten Lage (C) ver- 5 
gautscht wird, wobei zumindest eine der beiden Lagen 
(C, D) mit einer Seite hoheren Feinstoffgehalts mit der 
anderen Lage vergautscht wird. 

44. Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 die Strahlrichtung des dem zusatzlichen 10 
Gapformer (54) zugeordneten S toff aufl auf s (58) ent- 
sprechend der Laufrichtung der zu bildenden Faser- 
stoffbahn gewahlt wird. 

45. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein 15 
Mehrschicht-Stoffauflauf und/oder zumindest ein Ein- 
schicht-S toff aufl auf und/oder eine Kombination unter- 
schiedlicher Stoffauflaufe eingesetzt wird. 
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ABSTRACT: 

The additive supply unit (21) has a controller 
varying the volumetric flow and pressure of the 
additive. Preferred features: The supply unit has a 
connection for admixture of e.g. compressed air or 
steam. It is located near the start or the central 
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region of the dewatering zone. Following the supply 
unit there is a balanced pressure, reduced-intensity 
dewatering section, e.g. its plate is non-perforated. 
The supply unit extends over the band width, 
divided into several sections, each individually 
controlled to discharge a fraction of the additive. 
They have moving cleansing units. Spacing 
between successive dewatering sections (16A, 16B) 
is variable. In the double band zone, against one 
porous band, there is a porous plate dewatering 
section, opposed to strip formations on the 
opposite side of the double band. Strip widths and/ 
or their spacing vary. Plate and/or strips are 
pressed flexibly against the double band. 
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